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Abstract of FR2704487 

Method for manufacturing a motor 
vehicle door lining panel (1) equipped 
with a seal (2) connected to the panel, 
characterised in that the panel, the 
connection of the said panel to the 
seal, and the said seal are produced 
simultaneously by injection into one 
and the same mould of the constituent 
materials of the seal (2) and of the 
panel (1 ) prior to the production of a 
channel (2') by displacement of the 
constituent material of the seal under 
the effect of a blown gas pressure. 
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(54) Proc6d6 de fabrication d'un panneau de garnissage d'une porte de v6hicule automobile et panneau ainsi r6a- 
^ \\s6. 

@ProcSd6 de fabrication d'un panneau (1) de gamis- 
sSrae d'une porte de v^hicule automobile muni d'un joint (2) 
d'etancheite li^ au panneau caracterisS en ce que le pan- 
neau, la liaison dudit panneau avec le joint d'^tanch^it^ et 
ledit joint sont realises simultandment par injection dans un 
m§me moule des mat^riaux constitutrfs du joint (2) et du 
panneau (1) prealablement ^ la realisation d'un canal (2') 
par d^placement du mat^riau constitutifdu joint sous Terfet 
d'une pression d'lnsufFlation de gaz. 




iiiiii iiiii mil mil iiiii mil iiiii iiii iiii 



@ R^PUBLIQ UE FRA NQAISE 

INSHTUT NATIONAL 
DE UV PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



@ H" de publication : 2 704 487 

n'utiliser que pour les 
oomnnandes de reproduction) 

N° d'enregistrement national : 04932 

@ Int a* : B 60 J 5/04 , 10/08 



® 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



@ Date de d6pdt : 27.04.93. 
@ Prioritt : 


wy Demandeur(s) : SociStS Anorwme dite REGIE 
^ NATIONALEDES USINES RENAULT— FR. 


63) Date de la mise ^ disposition du public de la 
^ demande : 04.11.94 Bulletin 94/44. 


(72) lnventeur(s) : Girard Philippe, Le Glaunec Yann et 
Dumazeau Jean-Pien«, 


^6) Liste des documents cites dans le rapport de 
recherche pr6liminaire : Se reporter k la fin du 
pr6sent fascicule. 




KO) References i d'autres documents nationaux 
apparent^s : 


Titulaire(8) : 

Mandataire : Emst-Schonberg Michel Society 
Anonyme dite. 



^4) Proc6d6 de fabrication d'un panneau de garnissage d'une porte de v6hicule automobile et panneau ainsi r6a- 
^Iis6. 

^7) Precede de fabrication d'un panneau (1) de gamis- 
s9ge d'une porte de v^hicule automobile muni d'un joint (2) 
d'etancheite lie au panneau caractSrise en ce que le pan- 
neau, la liaison dudit panneau avec le joint d'^tanch6it6 et 
ledit joint sont r6alis§s simultanement par injection dans un 
m§me moule des mat^riaux constitutifs du joint (2) et du 
panneau (1) prdalabiement a la realisation d'un canal f2') 
par d6p]acement du mat^riau constitutif du joint sous I'erfet 
d'une pression d'insufflation de gaz. 
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- La figure 1 est line representation en perspective 
eclatee d'line porte de vehicule automobile. 

- La figtire 2 est une representation en perspective 
d'un peuineau de garnissage realise par le procede 
selon 1* invention. 

- La figure 3 est une vue en coupe du panneau 
represente selon la ligne I-I de la figure 2, 

- La figure 4 est \in sch§ma fonctionnel d'un 
dispositif mettant en oeuvre le procede selon 
1' invention. 

La figure 5 est une representation en perspective 
du moule utilise pour la mise en oeuvre du procede 
de fabrication selon 1' invention, 

- La figure 6 est \ine vue en coupe verticale du 
moule represente selon la ligne II-II de la figure 
5. 

- La figure 7 est une representation en perspective 
du demi-moule inferieur. 

Les organes communs aux differentes figures portent 
les memes references. 

La porte 1 de v§hicule automobile representee a la 
figxire comprend une ossature (3) inter ieure qui 
porte des mScsmismes et des accessoires tels qu'un 
l^ve-vitre (3') ainsi cpi'un panneau (1) de 
garnissage. 



Le panneau de garnissage comporte un accoudoir 
(1'). 

Ce panneau (1) de garnissage est fixe a I'ossature 
(3) de la porte par des agrafes (non representees) 
clipsees dans des orifices (3") perc^s dans 
I'ossature. 

En reference aux figures 2 et 3, le panneau (1) de 
garnissage est muni d'un joint (2) d'etancheite 
dispose a la peripherie de la face interieure dudit 
panneau* 

En reference aux figures 5 et 6, un moule (4) est 
forme de deux demi-moules (4% 4") qui sont mis en 
contact au niveau d'un plan -de joint (5) pour la 
mise en oeuvre du precede selon 1' invention. 

Un premier demi-moule (4') comporte une premiere 
empreinte (9) formant un volume de moulage dans 
lequel est injecte le materiau constitutif du 
panneau par une premiere unite (6) d' injection 
representee a la figure 4, qui coopere avec un 
premier orifice (6') d' injection. 

Cette premiere empreinte (9) communique par 
1 « intermediaire d^une fente (11) en forme de 
representee a la figure 7, avec une deuxieme 
empreinte (10) realisee dans le deuxieme demi-moule 
(4") • Cette deuxieme empreinte forme un volume de 
moulage dans lequel est injecte le materiau 
constitutif du joint d'etancheite par vine deuxieme 
unite (7) d' injection qui coopere avec un deuxieme 
orifice (7') d' injection. 



Des alesages (6", 7") d' alimentation relient 
respectivement les orifices d» injection (6«,7') et 
les empr eintes (9,10). 

Un ajutage (8") relie la premiere empreinte (9) du 
moule avec un troisieme orifice (8') qui coopere 
avec une unite d* insufflation de gaz (8). 

Le materiau const itutif du panneau (1) est un 
thermoplastique selon un mode de realisation du 
precede selon 1' invention. 

Le materiau constitutif du joint (2) est un 
elastomdre selon \in mode de realisation du precede 
selon 1' invention. 

Le materiau constitutif du panneau (1) et le 
materiau constitutif du joint (2) sont injectes 
simultan^ment a I'etat fluide respectivement dans 
la premiere empreinte (9) et dans la deuxieme 
empreinte (10) du moule (4) . Ces mater iaux se 
rejoignent au niveau de la fente (11) en forme de U 
ou ils se melangent en formant une liaison entre le 
panneau et le joint. 

La liaison du joint d • etancheite avec le panneau 
est realisee sur toute la surface de la fente (11) 
en forme de U. Cette liaison est effectuee par 
1* adherence des deux materiaux entre eux lors de 
leur refroidissement. 

L • emplacement des alesages ( 6 " , 7 " ) d * alimentation 
est choisi de maniere a ne pas nuire au toon 



cheminement des materiaux lors de la phase 
d * in j ection . 

Les deux unites (6,7) d' injection sont reglables 
independamment l*une de 1« autre en ce qui concerne 
la Vitesse et la pression d' injection ainsi que la 
coxirse de plastif ication qui determine la quantity 
de matiere injectee. 

Le mater iau constitutif du joint (2) au contact de 
la surface de la premiere empreinte (9) se 
refroidit de maniere plus rapide que I'interieur de 
celui-ci. II se forme done une couche exterieure 
solide alors que I'interieur du materiau est encore 
a I'etat fluide. 

Un gaz en provenance de 1* unite d'insuf flat ion (8) 
est insuffle par 1 • intermediaire de I'ajutage (8") 
dans la partie centrale du joint (3) • 

La pression d ' insufflation du gaz repousse 
radialement le materiau constitutif du joint vers 
la surface de la premiere empreinte (9) • 

La pression d ' insufflation du gaz realise done un 
canal (2') dans la partie centrale du joint (2) • 

Le canal (2') ainsi realise confere au joint une 
souplesse superiexire a un joint plein. Cette 
souplesse facilite 1 ' application du panneau (1) 
centre I'ossature (3) de la poirte lors du montage 
de celui-ci sur cettia derniere. 
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REVENDICATIONS 

5 1) Procede de fabrication d'un panneau (1) de 

garnissagc d^une porta de vehicule automobile muni 
d»un joint (2) d'etancheite lie au panneau 
caracterise en ce que le panneau, la liaison dudit 
panneau avec le joint d'etancheite et ledit joint 

10 sont realises simultanement par injection dans un 
m§me moule (4) des mater iaux const itutifs du joint 
(2) et du panneau (1) prealablement t la 
realisation d'un canal (2') par deplacement du 
mat^riau constitutif du joint sous I'effet d'xine 

15 pression d* insufflation de gaz. 

2) Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que le materiau injecte du joint (2) est un 
Slastomere. 

20 

3) ProcedS selon la revendication 1 caracterise en 
ce que le materiau injecte du panneau (1) de 
garnissage est un thermoplastique. 

4) Panneau (1) de garnissage obtenu par la mise en 
oeuvre du procedS de fabrication selon les 
revendications 1, 2 et 3. 

30 



35 



2/6 



ten 



H 




CD 

'ro 



3/6 




2. 



6/6 




* » 



BNSliTUT NATIONAL 
dela 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



THIS PAGE BLANK (uspyo) 

RAPPORT DE RECHERCHE 

etabli sar la base des derniSres revndicatioiis 
d£pos£es avant le commencemait de la ndietdie 



DOCUM E^aS CONSIDERES COMME PERTI^lE^aS 

... Citation dudocunwit awe iadicadon, en casde besom, |delad«Mn*e 
|Categone| ^ parties pertmaitts 



EP-A-0 371 773 (HASHIMOTO FORMING 
INDUSTRY) 

* le document en entier * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 15, no. 318 (M-1146)U Aout 1991 

& JP-A-03 118 122 (MAZDA MOTOR CORP.) 

* abrege * 

DE-A-32 39 765 (WALTER KLEIN) 

* le document en entier * 

FR-A-2 550 848 (VALEO) 

* le document en entier * 

DE-A-41 27 871 (GOETZE) 

* revendi cations 1,3; figures * 



(xaninte 



1.4 



1,4 



1,3,4 



1-4 



1-3 



N» 



FA 484220 
FR 9304932 



DOMAINES TECHNIQUES 
SECHERCHES QaXXlS^ 



B29C 

B60J 



IMa dTKUiMMt It Rdntla 

28 D^cenibre 1993 



Bollen, J 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 



X ; partiaiii^rement pertinent i lui scul 

Y : paitlcullirement pertinent en comblnaisoa avec un 

autre docoment de la m&ne catlgorie 
A : pertinoit il'eneinitred'an molns nne lerendlcation 

on aniire-plan tedmologlqne g^n£nl 
O : divulgation non-toite 
P : documo&t intercahire 



T : thteie ou prindp« i I& bise de flnventkm 

E : document de brevet bteMdant d^une date antMeore 

i la date de dtefiC et oui iK'a £t^uMi6 qO'ii oette date 

de d^ on lA one date postmorfr 
D : dtft nns la dflBande 
L : dtfi poor d'antres lalsMS 

& : membre de la mtee ftnillc^ document conespondant 



